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Abstract of DE1 9822627 

In the production of chipboards, after the board 
material leaves the press (5), at least one 
surface is embossed while the board is still 
warm from the press. Where the board 
material is composed of wood particles, the 
surface temp, is 70-160 deg C. The embossing 



particles clinging to the embossed surface are 
removed. Before embossing, a thin material 
can be placed over the board surface to be 
laminated to it by the embossing action. The 
embossing is applied locally, to give a 
patterned surface appearance. The board 
material is produced continuously in a double 
belt press, with the embossing effected in a 
following roller assembly with embossing 
rollers. An Independent claim is included for an 
assembly with a double belt press followed by 
a surface embossing station. The board 
material is still warm from the press when it 
enters the embossing station. Preferred 
Features: A unit (18) applies moisture, as 
water or steam, at least locally to the surface 
of the embossed board (10). A station (16,17) 
removes loose particles from the board (10) 
surface. A thin material (21 ) can be laid (23) 
on the board material, between the press and 
the embossing station. The press is a double- 
belt press (50) for the continuous production of 
board (10). An embossing station, with at least 
one pair of embossing rollers (14,15), is at a 
short gap from the press outlet. 
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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Aniage zur Herstellung von Holzspanplatten und ahnlichen Plattenwerkstoffen 

(67) Bei einem Verfahren und einer Aniage zur Herstellung 
von Holzspanplatten und ahnlichen Plattenwerkstoffen, 
wird der Plattenwerkstoff nach dem Verlassen der Presse 
(50) in noch preliwarmem Zustand auf mindestens einer 
Flachseite mit einer Oberflaclienpragung versehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Veifahren der dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 entsprechenden Art und eine 
zu seiner Durchtuhrung geeignete Anlage. 5 

Den PlattcnwcrkstoEfcn ist gcmcinsam, daB sic aus klcin- 
leiligen Parlikeln beslehen die, gegebenenfalls unter Hinzu- 
fugung eines geeigneten Bindemittels, unter Druck und 
Wanne zu einem kompakten Werkstoff verpreBt sind. Die 
Partikel konnen, wenn es sich um einen Holzwerkstoff ban- lo 
delt, als Spane, Schnitzel, Siigemehl, Schleifmehl oder der- 
gleiclien ausgebildet sein. Die Partikel miissen aber nicht 
Oder nicht voUstandig aus Holz bestehen, sondem es kom- 
men auch Kunststoffpartikel, zerkleinerte Teppichreste aus 
theniioplastischen Fasem und iihnliches in Betracht. Ge- 15 
meinsam ist den fiir die Erfindung geeigneten Partikeln, daB 
sie unter dem EinfluB von Druck und Warme zumindest teil- 
weise thermoplastische Eigenschaften an den Tag legen. Sie 
miissen nicht vollstandig thcrmoplastisch scin, wic es bci ci- 
ner Partikel aus einem massiven thermoplaslischcii Kiinsl- :'(• 
stoff der Fall ware, sondem es reicht, wenn gewisse Anteile 
von 'i'hermoplastizitat gegeben sind, wie es eben bei dem 
Holz der Fall ist, welches bei der Verfomiung auch noch ge- 
wisse elastische Eigenschaften zeigt. 

Die Partikel werden in Fonn einer Schiittung in die Presse 25 
eingebracht und dort je nach dem PreBverfahren zwischen 
PreBblechen oder IVeBbandem zu dem glatten Werkstoff zu- 
saiimiengepreBt. Nach dem Verlassen einer solchen Presse 
ist der fertige Plattenwerksloff auf seinen Flachseiten glatt. 

Es besteht nun ein Bedarf nach derartigen Plattenwerk- 30 
stoffen, deren Flachseiten zumindest auf einer Seire nicht 
vollig glatt sind, sondem cin gcwisscs nic(ingcs Obcrfla- 
chenrelief aufweisen, sei es zu dekorativcii /wcckcn, sci cs 
in Gestalt einer Aufrauhung zur Verbcsscrung der Ilaftung 
bei Weiterverarbeirungsvorgangen. 35 

Ein seiches Oberflachenrelief laBt sich in der eigentUchen 
Presse nicht anbringen, well die Formbander aus Festig- 
keitsgriinden kein Relief aufweisen diirfen, sondern einen 
gleichmaBigen Querschnitt aufweisen miissen. Auch ware 
die Fertigung eines mit Relief versehenen Formbandes viel 40 
zu koslspiehg. 

Ebenso ist es nicht durchflihrbar, ein solches Oberfla- 
chenrelief naclitragUch an der bereits auf Umgebungstempe- 
ratur erkalteten Platte anzubringen, well dies mit der Zersto- 
rung der hartcn Obcrflachc der Platte und damit der fiir die 45 
mechanischen Eigenschaften des Plattenwerkstoffs wesent- 
hchen Schichten desselben einherginge. Selbst eine ober- 
flachliche Wiederautbeizung einer schon erkalteten Platte 
die wirtschaftlich kaum vertretbar ware, wilrde dennoch 
nicht den rechten Erfolg bringen, weil die Plastizitat einer so 
aus der PreBwarme kommenden Plattenbahn auBer auf der 
Temperatur und der Feuchte auch auf einen Anteil an noch 
nicht zustandegekommenen Bindungen beruht der bei einer 
ausgelagerten Plalte nichl mehr vorhanden isl, was die Prii- 
gung einer solchen Platte erhebhch erschwert. 55 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, an Platten- 
werkstoffen der in Rede stehenden Art ohne Beeintrachti- 
gung ihrcr mechanischen Eigenschaften cin Oberflachenre- 
lief zu erzeugen. 

Diese Aufgabe wird in ihrem verfahrenmaBigen Aspekt 60 
durch die in Anspruch 1 wiedergegebene Erfindung, in ih- 
rem apparativen Aspekt durch die in Anspruch 9 wiederge- 
gebene Erfindung gelost. 

Der Gedanke hierbei ist, die Oberfiachenpragung nicht 
nachtraglich an dem fertigen und schon abgekiihlten Plat- 65 
tenwerkstoff vorzunehmen, sondem gewissermaBen im 
Zuge seiner Herstellung unter Ausnutzung der in dem die 
Presse verlassenden Plattenwerkstoflf noch vorhandenen 



Temperaturen desselben. Diese Temperatur kann bei Holz- 
werkstoffplatten in der GroBenordnung von 70-160°C he- 
gen (Anspruch 2). Meist Uegt die Temperatur zwischen 100 
und 150°C. Bei derartigen Temperaturen hat ein Holzwerk- 
stoff eine gewisse Plastizitat, die eine dem Relief entspre- 
chcndc Vcrformung ohnc Zcrstorung cincr unnachgicbigcn 
Oberfliichenstruktur und ohne die Notwendigkeit der Aus- 
ubung sehr hoher Driicke ermoglicht. 

Fjn anderer Aspekt ist der der Wirtschaftlichkeit, insofem 
die ohnehin am Ausgang der Presse vorhandene Tfemperatur 
genutzt wird und es insofem keines zusatzlichen Eneigie- 
aufwandes bedarf. 

Um die temperaturbedingte Plastizitat der Oberflache des 
Plattenwerkstoffs beim Pragevorgang voll auszunutzen, 
empfiehlt es sich, daB auch das Priigewerkzeug beheizt ist 
(Anspruch 3). 

Insbesondere bei einer nur einseitigen oder bereichswei- 
sen Pragung kann es durch die imgleichmaBige Oberfla- 
chcnausbildung zu Spannungcn in dem Plattcnwcrkstoff 
und entsprechendem Verzug kommen. Um dem entgegenzu- 
wirken, kann es sich gemaB Anspruch 4 empfehlen, den ge- 
pragten Plattenwerksloff zumindest bereichsweise zu be- 
feuchten. 

Je nach Art des Plattenwerkstoffs kann es vorkommen, 
daB nach der Pragung Partikel lose an der Oberflache anhaf- 
ten, die nicht in den eigentlichen Plattenwerkstoff integriert 
sind. Vorteilhaft werden gemaB Anspruch 5 solche Partikel 
von der Oberflache des Plattenwerkstoffs enfferat, beispiels- 
weise durch Abbiirsten der Oberflache des Plattenwerkstoffs 
und Absaugen der abgebiirsteten Partikel. 

Die Pragung des Plattenwerkstoffs kann in der eigentli- 
clicn ircilicgcndcn Wcrkstoffobcrflachc vorhanden scin. Es 
ist abcr Liuch iiioglich, die Pragung vorzunehmen, nachdem 
auf die Oberflache des noch warmen Plattenwerkstoffs ein 
diinnes I'lachengebilde in Gestalt eines Dekorpapiers, einer 
Kunststoffolie, einer Metallplatte oder dergleichen aufge- 
bracht worden ist (Anspruch 6). 

Eine weitere Ausgestaltung besteht darin (Anspruch 7), 
den Plattenwerkstoff nicht voll flachig mit einem gleichma- 
Bigen Oberflachenrelief zu versehen, sondem die Oberfla- 
chenpragung nur inusleraiaBig in bestimmten Bereichen der 
Flachseiten des Plattenwerkstoffs vorzunehmen, so daB also 
ungepragte und gepragte Bereiche nebeneinander vorhan- 
den sind. Man konnte also zum Beispiel auf dem Platten- 
werkstoff sh-cifcnformigc Pragczoncn anbringen. Auch 
konnten verschiedene gepragte Bereiche unterschiedliche 
Muster zeigen. 

Die vorstehend erorterten Merkmale der Erfindung sind 
vom Herstellungsverfahren unabhangig. Die Pragung kann 
sowohl bei intermittierend in Ein- oder Mehretagenpressen 
hergesteflten Plattenwerkstoffen aus der Fertigungshitze 
vorgenommen werden, als auch bei kontinuierlich in einer 
entsprechenden Bandpresse hergesteliten Plattenwerkstof- 
fen. 

Letzteres entspricht indes dem bevorzugten Ausfiihrungs- 
beispiel der Ei'findung, bei welchem die Herstellung gemaB 
Anspruch 8 in einer Doppelbandpresse und die Pragung in 
cincr nachgcschaltctcn Walzvorrichtung mit Pragcwalzen 
erfolgen. 

Die Anspriiche 10 bis 15 sind auf die apparative Ausbil- 
dung einer Anlage gerichtet, auf der die vorstehend erorter- 
ten Verfahrensmerkmale durchgefuhrt werden konnen. 

In der Zeichnung sind Ausfiiimingsbeispiele der Erfin- 
dung schematisch dargestellt; 

F^. 1 zeigt eine Seitenansicht dner Anlage zur Herstel- 
lung von gepragten Plattenwerkstoffen; 

F^. 2 zeigt einen Querschnitt durch einen Bereich eines 
Plattenwerkstoffs; 
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Fig. 3 zeigt eine Ansicht von Oberflachenbereichen ver- 
schieden gepragter Plattenwerkstoffe. 

Die in Fig. 1 als Ganzes mit 100 bezeichnete Anlage dient 
zur Heistellung von Holzwerkstoifplatten in kontinuierli- 
chem Durchlauf. Die Anlage 100 umfaBt eine Doppelband- 
prcssc 50 mit iibcrcinandcr angcordnctcn Formbandcrn 1, 2, 
die in einer verlikalen Ebene endlos derart luiilaufen, daB in 
einer PreBstrecke 3, von der in Fig. 1 nur der letzte Ab- 
schnitt sichfbar isf, die einander zugewandlen Trume der 
Formbander 1, 2 in einem der Plattendicke entsprechenden 
Abstand iibereinanderliegen und im Sinne des Pfeiles 4 
gleichlaufend vorlaufen. Die Formbander 1, 2 werden iiber 
Umlenkrollen umgelenkt und angetrieben, von denen nur 
das am Pressenende gelegene Paar 5, 6 wiedergegebeo ist. 
Die Umlenklronuneln 5 6 sind in einem als Ganzes mil 7 
bezeichneten GesteU in horizontalen Fiihnmgen 8, 9 hori- 
zontal verlagerbar angeordnet und konnen von hydrauli- 
schen Kolbenzylindereinheiten 11, 12 gemaB Fig. 1 nach 
rcchts gczogcn wcrdcn, um die Formbander 1, 2 gcspannt zu 
halten. Der horizontale Abstand zwischen den Umlenktrom- 
meln 5, 6 und den am nicht dargesteUten Eingang der Presse 
gelegenen heiden anderen Umlenktrommeln kann 15 bis 50 
Meter betragen. Entsprechend lang ist auch die PreBstrecke 
3. Die Formbander 1, 2 bestehen aus Stahlblech von 2 bis 
3 mm Starke. 

In der PreBstrecke 3 werden das untere Formband 1 von 
unten und das obere Formband 2 von oben iiber mitlaufende 
RoUenkettenfelder an nicht dargeslehten Sliitzkonstruktio- 
nen abgestutzt, die den Druck und die Warme auf die Form- 
bander 1, 2 und von dort in die dazwischen im Sinne des 
Pfeiles 4 vorlaufende Plattenwerkstoffbahn 10 ubcriragc-n, 
die in dciii in Fig. 1 dargcstclltcn Ausschnitt Jcr I'rcssc 
prakliscli sclion fcrlig ausgehartet ist, aber umiiillclhai iiacli 
dem Verlassen des Auslaufs 13 der Doppelbandpresse 50 
noch eine 'I'emperatur im Hereich vor 70- 16(1"'C aulwcist. 

Die Plattenwerkstoffbaiin 10 lauft mit dieser Temperatur 
in einen Pragekalander 20 ein, der ein Paar zusammenwir- 
kender Walzen 14, 15 aufweist, die quer zu der Plattenwerk- 
stoffbahn 10 iiber deren Breite angeordnet sind und von de- 
nen mindestens eine Walze eine Pragewalze mit einem an 
ihrer Oberflache ausgebildeten Rehef isl. Zumindest diese 
Pragewalze des Walzenpaars 14, 15 ist auf Temperaturen be- 
heizbar, die mindestens der an der zu pragenden Flachseite 
der Plattenwerkstoffbahn 10 vorhegenden Oberflachentem- 
pcratur cntspricht. 

Da die gerade aus der PreBstrecke ausgetretene Platten- 
werkstoffbahn 10 durch die erhohte Temperatur an der 
Oberflache und die noch nicht 100%ige Aushartung des 
Bindemittels des Plattenwerkstoffs noch gewisse plastische 
Eigenschaften aufweist, ist eine Pragung der Plattenwerk- 
stoffbahn ohne Zerstorung der Oberflachenstruktur und 
ohne die Notwendigkeit der Ausiibung sehr hoher Driicke 
mogUch. 

Die durch die Pragung erzetiglen Muster sind beliebig. In 
den Fig. 2 und 3 ist als Beispiel eine Art Waffelmuster dar- 
gestellt, welclies durch unmittelbar nebeneinanderliegende 
pyramidenformige Eindriicke von quadratischem GrundriB 
gcbildct ist. 

Nach der Pragung im Pragekalander 20 konnen an der 
Oberflache lose, in den Plattenwerkstoff nicht richtig mte- 
grierte Holzpartikel hangenbleiben. Diese Partikel werden 
mitlels einer quer uber die Bahnbreite reichenden rotieren- 
den Biirste 16 abgebiirstet, wobei der abgebiirstete Staub 
durch eine Saugvorrichtung im Sinne des Pfeiles 17 abge- 
saugt wird. 

In dem dargesteUten Ausfiihrungs beispiel ist - in der 
Richtung des Pfeiles 4 gesehen - hinter der Biirste 16 eine 
Einrichtung 18 dargestellt, mittels der die obere Oberflache 



der Plattenwu-kstoffbahn 10 zumindest bereichsweise mit 
Wasser oder Wasserdampf 19 befeuchtet werden kann, um 
einem eventuellen Verzug der Plattenwerkstoffbahn 10 auf- 
grund bei dem Pragevorgang in den Pragekalander 20 in die 
5 Plattenwerkstoffbahn 10 eingebrachter innerer Spannungen 
cntgcgcnzuwirkcn. Eine Bcfcuchtungscinrichtung kann 
auch fur die Unterseite der PlattenwerksloITbahn 10 oder fiir 
beide Seiten derselben vorgesehen sein. 

Die Pragung kann unmittelbar in der eigentlichen Ober- 

10 flache des Holzwerkstoffs vorliegen, so daB dieser freiUegt. 
Es ist aber auch mogUch, an einer - in Richtung des Pfeiles 
4 geseiien - vor dem Pragekalander 20 gelegenen Stelle ein 
diinnes Flachengebilde 21 im Sinne des Pfeiles 22 zulaufen 
zu lassen, welches mittels einer Umienkrolie 23 auf die Plat- 

15 tenwerkstoffbahn 10 aufgelegt wird. Die Pragung in dem 
Pragekalander 20 erfolgt dann zumindest auch auf der Seite 
des Hachengebildes 21, welches also in dem Pragekalander 
mitgepragt imd dabei gleichzeitig mit der Plattenwerkstoff- 
bahn 10 vcrbimdcn wird, wobci cin vorhcr auf das Flachcn- 

20 gebilde 21 oder die Plattenwerkstofifbahn 10 aufgetragener 
Kleber behilflich sein kann. Im Fall der Aufbringung des 
Machengebildes 21 wird sich die Befeuchtung mit der liin- 
richtung 18 im allgemeinen erubrigen. 

In Fig. 2 ist ein Teilquerschnitt durch die Plattenwerk- 

25 stoffbahn 10 dargestellt. In dem Ausftihrungsbeispiel ist die 
Ruckseite 24 der Plattenwerkstoffbahn 10 glatt, wiihrend die 
Vorderseite 28 das bereits erwahnte Rehef 25 nach Art eines 
Waflehuusters tragt. 
Das Rehef 25 kann iiber die ganze Oberflache der geprag- 

30 ten Flachseite der Plattenwerkstoffbahn 10 gleichmaBig vor- 
handen sein, wie es in der linken Halfte der Fig. 2 angedeu- 

l:s ist aber auch raoglicii, die Pragung auf gewisse Ober- 
flachenbereiche zu beschranken, wie es in der rechten Halfte 

35 der I'ig. 2 dargestellt ist, wo einmal ein iiber die T.ange 
durchgehender Streifen 26 angedeutet isl, von dem iiber die 
Breite der Plattenwerkstoffbahn 10 mehrere nebeneinander 
vorhanden sem kormen. Es konnen aber die Musterfelder 
auch in Langsrichtung unterbrochen sein, wie es bd den 

40 Feldem 27 angedeutet ist. Diese Musterfelder 27 zeigen na- 
tiirUch einen von dem Pragekalander 20 abhiingigen Rap- 
port. Die steeifen oder rechteckfbrmige Ausbildung der 
Musterfelder 26, 27 ist nur ein Beispiel. 

45 Patcntanspruchc 

1 . Verfahren zur Herstellung von Holzspanplatten oder 
ahnlichen, aus kleinteiligen unter Druck und Warme in 
einer Presse zusammengepreBten Partikehi bestehen- 
50 den Plattenwerkstofifen, dadurch gckcnnzcichnct, daB 
der Plattenwerkstoff nach dem Verlassen da- Presse 
(50) in noch preBwarmem Zustand auf mindestens ei- 
ner Flachseite mit einer Oberflachenpragung versehen 

55 2. Verfaliren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei Plattenwerkstoffen mit Holzpartikeln die 
Temperatur an der Oberflache des Plattenwerkstoffs 
70-160°Cbetragt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
60 zeichnet, daB das Pragewerkzeug heheizt wurd. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzEichnet, daB der gepragte Plattenwerk- 
stoff zumindest bereichsweise befeuchtet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
65 durch gekennzeichnet, daB dem gepragten Platten- 
werkstoff oberflachiich anhaftende Partikel von der 
Oberflache des Plattenwerkstoffs entfernt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 



DE 198 22 627 A 1 

5 



6 



durch gekennzeichnet, daB auf mindestens eine Hach- 
seite des Plattenwerkstoifs vor dem Pragen ein diinnes 
Flachengebilde aufgebracht und gleichzeitig mit dem 
Pragen auf den Plattenwerkstoff laminiert wird. 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis 6, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB die Obcrflachcnpragung 
nicht vollllachig, sondem nur in muslenniiBig ausgebil- 
deten und angeordneten Oberflachenbereichen des 
Plattenwerkstoffs erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 7, da- lo 
durch gekennzeichnet, daB die Herstellung des Platten- 
werkstoffs kontinuierlich in der Doppelbandpresse und 
die Pragung in einer der Doppelbandpresse nachge- 
schalteten Walzvorrichtung mit Pragewalzen erfolgen. 

9. Anlage zur Herstellung von Holzspanplatten und 15 
ahnlichen aus kleinteiligen unterDruck und Warme zu- 
sammengepreBten Partikeln bestehenden Plattenwerk- 
sto£fen, mit einer Presse zur Ausubung des Drucks auf 
die Partikelmasse untcr Warmezufuhr, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Presse eine Prageeinrichtung 20 
nachgeschaltet ist, in die der Plattenwerkstoff nach 
dem Verlassen der Presse im noch preKwamien Zu- 
stand iiberfiihrbar ist und in der ihm auf mindestens ei- 
ner Flachseite eine Oberflachenpragung erteilbar ist. 

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 25 
daB das Werkzeug oder die Werkzeuge der Prageein- 
richtung beheizt sind. 

1 1 . Anlage nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Einrichtung (18) zur mindestens be- 
reichsweisen Befeuchtung der Oberflache des geprag- 30 
ten Plattenwerkstoffs (10) vorgesehen ist. 

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Einrichtung (18) eine Spriiheinrichtung fiir 
Wasser oder Wasserdampf umfaBt. 

13. Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB eine Einrichtung (16, 17) 
zum Entfemen von nach dem Pragen an der Oberflache 
des Plattenwerkstoffs (10) lose anhaftenden Partikeln 
vorgesehen ist. 

14. Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB eine zwischen die Presse 
und die Prageeinrichtung eingeschaltete Einrichtung 
(23) zum Aufbringen eines diinnen Hachengebildes 
(21) auf mindestens eine Flachseite des Plattenwerk- 
stoffs vorgesehen ist. 45 

15. Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Prageeinrichtung zur 
lirzeugung eines nicht vollflachigen, sondem nur in 
mustermaBig ausgebildeten und angeordneten Oberfla- 
chenbereichen des Plattenwerkstoffs vorliegenden so 
Oberflachenreliefs des Plattenwerkstoffs (10) ausgebil- 

16. Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Presse eine Doppel- 
bandpresse (50) zur kontinuierlichen Herstellung einer 55 
Plattenwerkstoffbahn (10) ist und der Doppelband- 
presse (50) in geringem Abstand mindestens ein Prage- 
walzcnpaar (14, 15) nachgeschaltet ist. 
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